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ABSTRACT: 

A process for shaping a frame part for use in a motor vehicle, for the purpose of accepting 
bending stresses acting on it, comprises the rolling of a metal sheet in order to form a recess on 
one surface of the metal sheet, giving a tapered portion which extends in the longitudinal 
direction of the metal sheet, the thickness of the metal sheet in the vicinity of the longitudinal 
centre line being less than in the vicinity of each side. The rolled metal sheet is then bent in the 
longitudinal direction in order to obtain a cross-section which has a web and legs which are bent 
around on opposite sides of the web. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(5j) Verfahren zur Formung eines RahmenteNs 

Ein Verfahren zur Formung eines Rahmenteils zur Ver- 
wendung in einem Kraftfahrzeug zur Aufnahme von darauf 
einwirkenden Biegefaeanspruchungen urnfaSt das Walzen 
eines Metallbleches, um eine Vertiefung auf einer Flache 
des Metallbleches zu bilden, so daB man eine n verjungten 
Abschnitt erhalt, der sich in Langsrichtung des Metallble- 
ches erstreckt wobei die Dicke des Metallbleches in der 
Nahe der Langsmittelfinie kleiner als in der Nahe jeder Seite 
ist Das gewaJzte Metallblech wird dann in Langsrichtung 
gebogen, um einen Cluerschnitt zu bilden, der einen Steg 
und Schenkel hat, die auf gegenuberliegenden Seiten des 
Steges umgebogen sind. 
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P a ten tan s pr uche 

1 Verfahren zur Formung eines Rahmenteils zur Ver- 

wendurig in einem Kraftf ahrzeug zur Aufnahme von darauf 
einwirkenden Biegebeanspruchungen, g e k e n n - 
zeichnet durch folgende Schritte: 

Walzen eines Metallblechs , urn eine Vertiefung 
auf einer Flache des Metallbleches zu bilden, so daB 
man einen verjungten Abschnitt erhalt, der sich in 
Langsrichtung des Metallbleches erstreckt, wobei die 
Dicke des Metallbleches in der Nahe der Langsmittellinie 
kleiner als in der Nahe jeder Seite ist, und 

Biegen des gewalzten Metallbleches in Langsrich- 
tung, urn einen U-Querschnitt zu bilden, der einen 
Steg und Schenkel hat, die auf gegeniiberliegenden Seiten 
des Steges in dieselbe Richtung gebogen sind. 
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2 . Verf ahren nach Anspruch 1 , dadurch g e k e n n - 
zeichnet, daB das Verhaltnis der Dicke jedes 
Schenkels zur Dicke des Steges in einem Bereich von 

5:1 bis 5:3 liegt. 

3 . Verf ahren nach Anspruch 1 , dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB die Vertiefung einen Kriiinmungs- 
radius'in der Nahe der Langsmittellinie hat, der gleich 
oder groBer als 100 mm ist. 

4. Verf ahren zur Formung eines Rahmenteils zur 
Verwendung din einem Kraf tf ahrzeug zur Aufnahme von 
darauf einwirkenden Biegebeanspruchungen, g e k e n n - 
zeichnet durch die folgenden Schritte: 

Walzen eines Metallblechs , um eine Vertiefung 
auf einer Flache des Metallblechs und eine weitere Ver- 
tiefung auf der gegenuberliegenden Flache des Metallble- 
ches zu bilden, so daB ein verjiingter Abschnitt gebildet 
wird, der sich in Langsrichtung des Metallbleches er- 
streckt, wobei die Dicke des Metallbleches in der Nahe 
der Langsmittellinie kleiner als in der Nahe jeder Seite 
ist, und 

Biegen des gewalzten Metallbleches in Langsrichtung, 
run einen Querschnitt zu bilden, der einen Steg und Schen- 
kel hat, die auf gegenuberliegenden Seiten des Steges 
in. Gegenrichtungen gebogen sind. 

5. Verf ahren zur. Formung eines Rahmenteils zur Verwen- • 
dung in einem Kraf tf ahrzeug zum Aufnehmen von darauf 
einwirkenden Biegebeanspruchungen , gekennzeich.- 
n e t durch die folgenden Schritte: 

Walzen eines Metallbleches, urn zwei Vertiefungen 
auf einer Flache des Metallbleches zu bilden, so daB zwei 
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1 parallele verjiingte Abschnitte geblldet werden, die in 
Langsrichtung des Metallbleches verlaufen, 

Biegen des gewalzten Metallbleches in Langsrichtung, 
o um ein Kastenprofil zu bilden, das zwei ijft Ab stand zu— 

einander angeordnete Stege hat, die rait Vertiefungen aus- 
gebildet sind, die- einander zugewandt sind, und 

VerschweiBen der gegeniiberliegenden freien Seiten 
10 des Metallbleches. 

6. Rahinenteil zur Verwendung in einem Kraftfahrzeug 
zur Aufnahme von darauf einwirkenden Biegebeanspruchungen , 
dadurch gekennzeichnet , daB das Rahmenteil 

15 (10, 100} wenigstens einen Steg (30, 300) und einen Schen- 
kel (40, 400) hat, der auf jeder Seite des Steges 

(30, 300) abgebogen ist, und daB der Steg (30, 300) eine 
Dicke hat, die kleiner als die Dicke jedes Schenkels 
(40, 400) ist. 

20 

7 . Rahmenteil nach Anspruch 6 , dadurch g e~ k e n n - 
zeichnet, daB die Dicke des Steges (30, 300) in 
der Nahe seiner Langsmittellinie kleiner als in der Nahe 
jeder Seite ist. 

25 

8 . Rahmenteil nach Anspruch 6 , dadurch gekenn- 
zeichnet , daB jeder Schenkel (40, 400) eine 
gleichformige Dicke hat, und daB der Steg (30, 300) 

eine gleichformige Dicke hat, die kleiner als die 
30 Dicke des Schenkels (40, 400) ist. 

9. Rahmenteil" nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet , daB es einen Steg (30) und zwei Schenkel 
(40) hat, die auf gegeniiberliegenden Seiten des Steges 

35 (30) in dieselbe Richtung gebogen sind (Fig. 5C, 6B und 
7B) . 
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10. Rahmenteil nach Anspruch 6, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, daB es einen Steg (30) und zwei 
Schenkel (40) hat, die auf gegenttberliegenden Seiten des 
Steges (30) in Gegenrichtungen gebogeh sind (Pig. 8B) . 

11. Rahmenteil nach Anspruch 6 , dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB es zwei Stege (300) und zwei Schen- 
kel (400) hat, die jeweils die Stege (300) derart ver- 
binden, daB die Stege (300) parallel im Abstand zuein- 
ander sich befinden (Fig. 9B und 10B) . 
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Verfahren zur Formung eines Rahmenteils 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Formung eines 
Rahmenteils, wie eines Rahmenseitenteils , eines Rahmen- 
querteils u.dgl. zur Verwendung in einem Kraf tf ahrzeug , 
wobei diese Teile darauf einwirkende Biegebeanspruchungen 
auf nehmen . 

Bei Kraf tf ahrzeugen wird der Karosserieaufbau an einem 
Rahmen befestigt, der zwei in Langs rich tung verlaufende 
Teile Oder Seitenteile aufweist, die mittels.mehrerer Quer- 
teile versteift sind. Diese Rahmenteile, die als ein Tra- 
ger dienen miissen, der im wesentlichen darauf einwirkende 
Biegebeanspruchungen aufnimmt, sind iiblicherweise als 
PreBteile mit U-Querschnitt oder mit einem Kastenprofil 
ausgelegt. Es besteht ein Bediirfnis nach gewichtsmaBig 
leichteren Rahmenteilen, mit dem Ziel, das Gesamtgewicht 
von Kraf tf ahrzeugen zu reduzieren* 

Die Erfindung gibt ein neuartiges und verbessertes Verfahren 
zum Formen eines Rahmenteils an, mittels dem sich ein ge- 
wichtsmaBig leichtes Rahmenteil herstellen l&Bt, und das 
eine Materialersparnis ermoglicht. 



Nach der Erfindung zeichnet sich ein Verfahren zur Formung 
eines Rahmenteils zur Verwendung in einem Kraftf ahrzeug, 
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das darauf einwirkende Biegebeanspruchungen aufniinmt, 
durch die Schritte aus, daB ein Metallblech gewalzt 
wird, um eine Verbiefung auf einer Flache des Metall- 
bleches zu bilden, so daB sich ein verjiingter Abschnitt, 
der sich in Langsrichtung des Metallblechs erstreckt, 
bildet, wobei die Dickedes Metallbleches in der Nahe 
der Langsmittellinie kleiner als in der Nahe jeder Seite 
ist. Das gewalzte^ Metallblech wird dann in Langsrichtung 
gebogen, tun einen U-Querschnitt zu bilden, der einen 
Steg und Schenkel hat f die 'auf den gegenuberliegenden 
Seiten des Steges in gleiche Richtungen gebogen sind. 

Alternativ wird ein Rahmenteil mit Kastenprof il dadurch 
hergestellt, daB ein Metallblech gewalzt wird, um zwei 
Vertiefungen auf einer Flache des Metallbleches zu bil- 
den , so daB man zwei parallele verjiingte Abschnitte 
erhalt, die in Langsrichtung des Metallbleches verlaufen. 
Das gewalzte Metallblech wird in Langsrichtung gebogen, 
um ein Kastenprofil zu bilden, das zwei Stege hat, die 
in einem Abstand parallel zueinander angeordnet sind und 
die mit Vertiefungen versehen sind, die einander zuge- 
wandt sind. SchlieBlich werden die gegenuberliegenden 
freien Enden des Metallbleches verschweiBt. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung er- 
geben sich aus den Un ter an spr lichen. 

Der Stand der Technik und die Erfindung werden nachste- 
hend an Beispielen unter Bezugnahme auf die beigefiigte 
Zeichnung naher erlautert. Darin zeigt: 

Fi 9- 1 eine perspektivische Ansicht eines 

Rahmens fur ein Kraftfahrzeug insge- 
samt, 



Fig. 2 



eine Schnittansicht langs den Linien 
II-II, 
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1 Fig. 3A bis 3C perspektivische Ansichten zur Verdeut- 

lichung eines iiblichen Verfahrens zur 
Pormung eines Rahmenteils, 

5 Fig. 4A bis 4C perspektivische Ansichten zur Verdeut- 

lichung eines weiteren iiblichen Ver- 
fahrens zur Formung eines Rahmenteils , 

Fig. 5A bis 5C Ansichten zur Verdeutlichung einer Aus- 
10 fiihrungsform eines Verfahrens zur For- 

mung eines Rahmenteils nach der Erfin- 
dung, 

Fig. 6 A und 6B Schnittansichten einer Ausf uhrungsvarian- 
15 te nach der Erfindung, 

Fig. 7A und 7B Schnittansichten zur Verdeutlichung ei- 
ner weiteren Ausfiihrungsvariante nach 
der Erfindung, 

20 

Fig. 8A und 8B Schnittansichten zur Verdeutlichung ei- 
ner weiteren Ausfiihrungsvariante nach 
der Erfindung, 

25 Fig. 9A und 9B Schnittansichten zur .Verdeutlichung ei- 
ner weiteren Ausfiihrungsfonu eines Verfah- 
rens zur Formung eines Rahmenteils nach 
der Erfindung, und 



30 Fig. 1 OA und 10B Schnittansichten zur Verdeutlichung einer 

Ausfiihrungsvariante nach der Erfindung. 

Vor der Beschreibung der bevorzugten Ausf iihrungsf ormen 
nach der Erfindung soli ein iibliches Rahmenteil kurz 
35 naher erlautert werden, urn insbesondere die dabei auftre- 
teriden Nachteile verdeutlichen zu konnen. 



In Fig* 1 ist in einer Gesamtansicht. ein Rahmen gezeigt, 
mit dem ein Karosserieaufbau eines Kraftfahrzeugs fest 
verbunden wird. Der Rahmen weist zwei in Langsrichtung 
verlaufende Teile oder Seitenteile 1 auf , die mittels 
mehrerer Querteile 2 versteift sind. Diese Rahmenteile 
sind in Form von PreBteilen mit U-Querschnitt ausgebil- 
det und haben einen Steg 3 und. Schenkel 4, die an den 
gegemiberliegenden. Seiten des Steges 3 in dieselbe Rich- 
tung weisend ausgebildet sind, wie dies am deutlichsten 
aus Fig. 2 zu ersehen ist. 

Das Rahmenteil mit einem offenen U-Querschnitt wird mit. 
Hilfe eines iiblichen Formungsverf ahrens hergestellt, das 
anhand den Fig* 3 A bis 3B erlautert wird. Dieses Ver- 
fahren umfaBt das Walzen eines Metallbleches 5 mit Hilfe 
von Walzen 6 (Fig. 3A) , das Kantenbiegen des gewalzten 
Metallblechs (Fig. 3B) und das Pressen des kanten-gebo- 
genen Metallbleches , urn einen U-Querschnitt zu bilden, 
der Schenkel 4 auf gegemiberliegenden Seiten des Steges 3 
hat (Fig. 3C) . Ein weiteres Formungsverf ahren ist in den 
Fig. 4A bis 4C gezeigt. Dieses Verf ahren umfaBt das 
Walzen eines Metallbleches 5a mit Hilfe von Walzen 6 
(Fig. 4A) y das Zuschneiden des gewalzten Metallbleches 
5a auf mehrere gesonderte Metallblechstucke 5a1 , 5a2 , 
5a3 unter Verwendung eines Abgratwerkzeuges (Fig. 4B) 
und das Pressen des Metallblechstuckes, urn Schenkel auf 
den gegemiberliegenden Seiten des Steges zu bilden 
(Fig. 4C) . 

Bei der Anwendung der beiden zuvor beschriebenen iiblichen. 
Formungsverf ahren zur Herstellung von Rahmenteilen , hat 
der Steg 3 eine gleichmaBige Dicke, die gleich der 
Dicke t4 der Schenkel ist, wenn das Metallblech eine 
gleichmaBige Dicke t5 hat. Da das Rahmenteil als ein 
Trager wirken muB und die starksten Bean spruchun gen in 
den Schenkel 4 und den Ecken C auftreten, wird die Dicke 
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1 t5 des Metallbleches in Abhangigkeit von den starksten 

Beanspruchungen bestiramt, die in den Schenkeln 4 und den 
Ecken C zu erwarten sind, so daB das Rahmenteil die zu 
erwartenden Biegebeanspruchungen aufnehmen kann. Dies 

. 5 ftihrt dazu, daB der Steg 3 eine grSBere Dicke, insbe- 
sondere in der Nahe der Grundachse 3g des Rahmenteils 
hat, als es zur Aufnahme der zu erwartenden Biegebean- 
spruchungen erforderlich ware. Somit erhalt man nicht 
nur ein schweres Rahmenteil/ sondern.es ist auch iiber- 

10 schussiges Material vorhanden. 

Unter Bezugnahme auf die Pig. 5A bis 5C wird ein Ver- 
fahren zur Formung eines Rahmenteils nach der Erfindung 
erlSutert. Das Verfahren umfafit das Walzen eines Metall- 

15 blechs mit Hilfe eines Walzenpaars, wobei. eine Walze 

durchmesser-groBe Abschnitte hat, um auf einer Flache des 
Metallbleches parallele Vertiefungen zu bilden, die in 
Langsrichtung des Metallblechs verlaufen. . Das gewalzte 
Metallblech wird langs den Linien K auf gesonderte Metall- 

20 blechstiicke 50 zugeschnitten, wobei eines von diesen im 
. Querschnitt in Fig. 5B gezeigt ist. Das Metallblechstiick 
bzw. die Metallblechplatte 50 wird dann zu einem Rahmen- 
teil 10 mit einem offenen U-Querschnitt gepreBt, das ei- 
.nen Steg 30 und Schenkel 40 hat, die in Langsrichtung 

25 auf gegeniiberliegenden Seiten des Steges 30 . in dieselbe 
Richtung gebogen sind. Der Steg 30 des U-Querschnittes 
hat auf seiner auBeren Seite eine ebene Flache und auf 
seiner inneren Seite eine Vertiefung. . Die Vertiefung ist 
im Querschnitt in den Fig. 5B und 5C gezeigt, wobei die 

30 Vertiefung einen solchen konkaven Verlauf hat, daB die 

Dicke des Steges 30 allmahlich in Richtung der Langsmit- 
tellinie des Steges kleiner wird. Dies bedeutet, daB die 
Dicke t30 des Steges 30 in der Nahe seiner Langsmittel- 
linie kleiner als in der Nahe seiner Seiten ist. Die 

35 Schenkel 40 haben eine gleichmaBige Dicke t40. Vorzugs- 
weise liegt das Verhaltnis (t40 - t30) /t40 in einem 
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Bereich von 0,2 bis 0,6. Dies bedeutet, daB das Ver- 
haltnis der Dicke t40 der Schenkel 40 zu der Dicke t30 
des Steges 30 in einem Bereich von 5:1 bis 5:3 liegt. 
Selbstverstandlich ist noch zu erwahnen, daB die Dicke 
t30 des Stegs 30 so. ausreichend zu bestimmen ist, daB 
die Gefahr des Knickens des Steges vermieden ist. Vor- 
zugsweise hat die Vertiefung einen Krummungsradius R, 
der gleich oder groBer als 100 ram auf der Grundachse ist. 
Lagerungen und Halterungen fur die Brennkraftmas chine , 
den Getr iebekasten , die Bremswelle usw. sind auf der 
ebenen Flache auf der AuBenseite des Steges 30 des 
U-Querschnittes angeordnet. 

Unter der Bezeichnung "Steg" ist jener Teil des Rahmen- 
teils zu verstehen, der sich in Richtung der Biegebean- 
spruchurig erstreckt, die auf das Rahmenteil einwirkt. 
Die Bezeichnung "Schenkel" bezieht sich auf jenen Teil des 
Rahmenteils, der sich unter einem Winkel von etwa 90° von 
dem Steg wegerstreckt . 

Unter Bezugnahme auf die Fig. 6A und 6B wird eine abge- 
wandelte Auslegungsform eines Rahmenteils mit einem 
offenen U-Querschnitt nach der Erfindung erlautert. Diese - 
Ausfiihrungsvariante unterscheidet sich von. der Ausfuh- 
rungsforra nach den Fig. 5 A bis 5C nur dadurch, daB die 
Vertiefung liber der gesamten Breite der Metallblechplatte 
50 ausgebildet ist, wahrend bei den Fig. 5A bis 5C die 
Vertiefung nur auf jenem Teil ausgebildet ist, der den 
Steg 30 bildet. Das Rahmenteil 10 hat einen Steg 30 und 
Schenkel 40, die auf gegentiberliegenden Seiten des Ste- 
ges 30 in dieselbe Richtung gebogen sind. Die Dicke t30 
des Steges 30 ist an jedem Punkt kleiner als die Dicke 
t40 der Schenkel 40. 

In den Fig. 7A und 7B ist eine weitere Ausfiihrungsva- 
riante des Rahmenteils mit einem offenen U-Querschnitt 
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nach der Erfindung bezeigt. Bei dieser Ausfiihrungsform 
hat die Metallblechplatte 50 eine Vertiefung, die auf 
einer Flache eines Abschnittes ausgebildet ist, der den 
Steg 30 des U-Querschnitts bildet, um einen verjiingten 
Abschnitt zu bilden, der sich in Langsrichtung der Me- 
tallblechplatte 50 erstreckt. Das Rahmenteil 10 hat 
einen Steg 30 und Schenkel, die auf gegeniiberliegenden 
Seiten des Stegs in dieselbe Richtung gebogen sind. Der 
Steg 30 hat eine gleichmaflige Dicke t30 f die kleiner als 
die Dicke t40 der Schenkel 40 ist. 

Bezugnehmend auf die Fig. 8A und 8B hat die Metallblech- 
platte 50 eine Vertiefung, die auf einer Flache ausge- 
bildet ist und eine weitere Vertiefung , die auf der 
gegeniiberliegenden Flache ausgebildet ist, um einen ver- 
jiingten Abschnitt zu. bilden, der sich in Langsrichtung 
der Metallblechplatte 50 derart erstreckt, dafi die 
Dicke der Metallblechplatte in der Nahe der Langsmittel- 
linie kleiner als in der Nahe jeder Seite ist. Das Rah- 
menteil 10 hat einen Steg 30 und Schenkel 40, die auf 
gegeniiberliegenden Seiten des Steges 30 in Gegenrichtun- 
gen gebogen sind. Der Steg 30 hat eine gleichmaBige 
Dicke t30, die kleiner als die Dicke t40 der Schenkel 40 
ist. 

Anhand den Fig. 9A und 9B wird eine zweite Ausftihrungs- 
variante des Rahmenteils nach der Erfindung erlautert. 
Bei dieser Ausfiihrungsform ist das Rahmenteil in Form 
eines PreBteiles mit Kastenprofil ausgebildet, das zwei 
Stege 300 und zwei Schenkel 400 hat, die jeweils die 
Stege im Abstand parallel zueinander verbinden, wie dies 
in Fig. 9B gezeigt ist. Das Metallblech 500 wird ge- 
walzt, so da8 zwei Vertiefungen mit einer gleichformigen 
Tiefe auf einer Flache gebildet werden, um. zwei parallele 
verjiingte Abschnitte zu bilden, die in Langsrichtung des 
Metallblechs 500 verlaufen. Das gewalzte Metallblech wird 
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in Langsrichtung zu einem Rahmenteil mit einem Kastenpro- 
fil gebogen, das zwei Stege hat, die in einem Abstand 
parallel zueinander angeordnet sind. Die vertieften Fla- 
chen der Stege 300 sind einander zugewandt. Die gegeniiber- 
liegenden freien Seiten des Metallbleches werden ver- 
schweiBt. Die Stege 300 haben eine gleichmaBige Dicke 
t300, die kleiner als die Dicke t400 der Schenkel 400 
ist. Rahmenteile mit einem Kastenprofil sind torsions- 
steifer als Rahmenteile mit einem offenen U-Querschnitt. 



Anhand den Fig. 10A und 10B wird eine agewandelte Aus- 
bildungsform eines Rahmenteils mit Kastenprofil nach der 
Erfindung erlautert. Bei dieser abgewandelten Ausfiih- 
rungsform haben die Stege 300 eine Dicke, die allmahlich 
in Richtung der Langsmittellinie kleiner wird und die 
Schenkel 400 haben eine Dicke, die allmahlich in Richtung 
der Langsmittellinie groBer wird. Das Metallblech 500 
hat zwei durchgehende Vertiefungen auf einer Flache. 

Nach der Erfindung wird ein Verfahren zur Formung eines 
Rahmenteils angegeben, das zur Verwendung in einem 
Kraftfahrzeug bestimmt ist, urn darauf einwirkende Biege- 
beanspruchungen aufzunehmen. Das Rahmenteil hat wenig- 
stens einen Steg und einen Schenkel, der auf jeder Seite 
des Steges umgebogen ist. Das Rahmenteil ist aus einem 
Metallblech hergestellt, das eine Flache hat, die auf 
einem Abschnitt vertieft ist, der zur Bildung des Steges 
des Rahmenteils bestimmt ist, so dafi die Dicke des Steges 
kleiner als die Dicke der Schenkel ist. Das Verfahren 
nach der Erfindung ermoglicht uberraschende Vorteile 
gegeniiber den iiblichen Verfahren, indem man eine Ge~ 
wichtsverminderung und einen verrainderten Materialver- 
brauch erhalt, ohne dafi die Zahl der. Bearbeitungsschritte 
zur Herstellung des Rahmenteils groBer wird. 
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